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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah- 
ren zum Herstellen von Kochgefafien, insbesondere 
Topfen und/oder Pfannen und dergleichen, die mit ei- 
nem Boden versehen sind, der mit einem damit ver- 
. bundenen Plattenelement verstarkt ist, das aus ei- 
nem harten Material besteht, und des Weiteren ein 
GefaG, wie es oben defiriiert ist, das mit einem derar- 
tigen Verfahren erzeugt wird. 

[0002] Das Verfahren betrifft insbesondere Kochge- 
fafle, die von einem flachen Element aus einem rela- 
tiv weichen Metall, beispielsweise aus Aluminium, 
ausgehend geformt werden, und einen Bodenab- 
schnitt umfassen, der mit dem Plattenelement ver- 
starkt ist, das aus einem Metallmaterial mit relativ ho- 
her Harte, beispielsweise auf Stahlbasis, besteht, 
das moglicherweise Eigenschaften hat, durch die es 
mit einem magnetisch induzierten Strom erhitzt wer- 
den kann. 

[0003] Die Verfahren und die zugehorigen Gefafie 
des oben beschriebenen Typs sind in der Technik be- 
kannt. So beschreiben beispielsweise die franzosi- 
sche Patentanmeldung Nr. 91/03695 sowie das euro- 
paische Patent Nr. 0,604,617 im Namen von SEB 
S.A. einen Schritt, bei dem das Plattenelement und 
das flache Element durch Warmpressen bzw. 
Warm-Pressstanzen miteinander verbunden werden. 
[0004] Bei diesem Schritt wird das weiche Material 
des flachen Elementes erhitzt und erweicht. Dann 
wird das Plattenelement, das mit Lochern und/oder 
Spalten versehen ist, gepresst, beispielsweise mit ei- 
nem Hammer Oder dergleichen, und zwar so, dass 
das Stahlplattenelement in das flache Aluminiumefe- 
ment eingebettet wird, wobei letzteres aufgrund des 
wirkenden Drucks in die Locher eindringt. 
[0005] Ein derartiges Verfahren ist aus mehreren 
Grunden unvorteilhaft, unter anderem wegen der 
Notwendigkeit eines Schritts des Erhitzens mit dem 
damit einhergehenden Energie- und Zeitaufwand, 
und der Notwendigkeit, das Aluminium vor Oxidati- 
onsprozessen zu schutzen. 

[0006] In dem europaischen Patent Nr. 0.509.860 
wird ein Verfahren zum Einbetten einer mit Lochern 
versehenen Stahlplatte in eine Aluminiumschicht be- 
schrieben, die hergestellt werden kann, um ein Koch- 
gefaft zu erzeugen. Bei diesem Verfahren wird das 
Einbetten mit einem Energieausubungsschritt des 
Kaltpressens bzw. Kalt-Pressstanzens ausgefuhrt, 
bei dem die Schmiedbarkeit des Aluminiums ausge- 
nutzt wird, das gezwungen wird, in die Locher und 
Spalten der Platte einzudringen. 
[0007] Ein derartiger Schritt, der dem Ziehen der 
Aluminiumschicht vorangeht, stellt eine erhebliche 
Belastung fur die Materialien dar und macht den Ein- 
satz hoher Drucke fur das Kaltpressen erforderlich. 
[0008] In dem Schweizer Patent Nr. 227,769 wird 
ein weiteres Verfahren zum Verbinden beschrieben, 
bei dem ein spiralfdrmiges Verstarkungselement un- 
umkehrbar in eine Nut mit gleicher Form gedruckt 



wird, die an einer Auflenflache des flachen Elemen- 
tes aus einem weichen Material ausgebildet ist. 
[0009] Dieses Verfahren zieht nicht nur einen zu- 
satzlichen Schritt des Warm- oder Kaltformens der 
Nut nach sich, sondern ermoglicht auch nicht den 
Einsatz eines echten Plattenelementes. 
[0010] In der italienischen Patentanmeldung Nr. 
RM91 A000355 wird ein weiteres Verfahren beschrie- 
ben, bei dem eine Metallplatte aus ferritischem Stahl 
am Boden eines Topfes befestigt wird, indem der 
Rand der Platte in eine Umfangsnut gedruckt und ge- 
klemmt wird, die den Boden des bereits gefdrmten 
Topfes umgibt. 

[0011] Dieses Verfahren erzeugt, obwohl es eine 
wirkungsvolle Verbindung ohne zu starke Belastung 
des Materials hervorbringt, keine geeignete Verstar- 
kung. 

[0012] Das technische Problem, das der vorliegen- 
den Erfindung zugrunde liegt, besteht in der Schaf- 
fung eines Verfahrens zum Herstellen von Kochgefa- 
ften, das es ermoglicht, die unter Bezugnahme auf 
den Stand der Technik erwahnten Nachteile zu uber- 
winden. 

[0013] Dieses Problem wird mit einem Verfahren 
geldst, wie es oben dargestellt ist, das dadurch ge- 
kennzeichnet ist, dass es die folgenden Schritte um- 
fasst: 

Bereitstellen eines Plattenelementes aus einem Me- 
tallmaterial mit relativ hoher Harte, das mit einer Viel- 
zahl von Spitzen versehen ist, die von einer Flache 
desselben vorstehen; 

durch Drucken des Plattenelementes auf das Plat- 
tenelement Bewirken, dass die Spitzen in die Dicke 
des flachen Elementes eindringen und die Flache 
des Plattenelementes an einem Abschnitt des fla- 
chen Elementes am Boden des Kochgefafies haftet; 
Strecken des flachen Elementes wenigstens an dem 
Bodenabschnitt, wodurch die Spitzen verformt und 
im Inneren der Dicke festgehalten werden. 
[0014] Die vorliegende Erfindung betrifft des Weite- 
ren ein Kochgefaft, das einen durch ein Strecken her- 
gestellten Bodenabschnitt aus einem relativ weichen 
Material, verstarkt durch wenigstens ein Plattenele- 
ment aus einem Metallmaterial mit relativ hoher Har- 
te, umfasst, dadurch gekennzeichnet, dass das we- 
nigstens eine Plattenelement eine Vielzahl von Spit- 
zen aufweist, die von einer Flache desselben vorste- 
hen, die an dem Bodenabschnitt haftet, wobei die 
Spitzen aufgrund des Streckens in die Dicke des Bo- 
denabschnitts eindringen und innerhalb der Dicke 
gebogen werden, so dass ein erhebliches Festhalten 
ausgefuhrt wird. 

[0015] Der Hauptvorteil des Verfahrens zum Her- 
stellen gemafi der vorliegenden Erfindung besteht 
darin, dass es eine wirkungsvolle Befestigung des 
Plattenelementes ohne Belastung der Materialien 
und ohne, dass weitere spezielle Schritte erforderlich 
sind, ermoglicht. 

[0016] Die Herstellung der Kochgefafce kann in ei- 
nem normalen Herstellungsverfahren ablaufen, das 
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Press- und Prageschritte umfasst, die erforderlich 
sind, um das Plattenelement za befestigen, wobei 
letzter Schritt parallel, jedoch im Wesentlichen unab- 
hangig ausgefuhrt werden kann. 
[0017] Des Weiteren ist es mit dem oben beschrie- 
benen Verfahren moglich, ein Plattenelement unab- 
hanglg von der Ausdehnung des letzteren in Bezug 
auf die des betreffenden Bodenabschnitts zu befesti- 
gen. 

[001 8] Die vorliegende Erfindung wird im Folgenden 
gemafi einer bevorzugten Ausfuhrung derselben of- 
fenbart, die lediglich als Beispiel dient und keine ein- 
schrankenden Zwecke hat. Es wird auf die beigefug- 
ten Zeichnungen Bezug genommen, wobei: 
[0019] Fig. 1 bis 3 Perspektivansichten verschiede- 
ner Plattenelemente zeigen, die bei dem Verfahren 
zum Herstellen gemafi der vorliegenden Erfindung 
eingesetzt werden konnen; und 
[0020] Fig. 4 bis 7 schematisch einige Schritte des 
Verfahrens zum Herstellen gemafc der vorliegenden 
Erfindung zeigen; und 

[0021] Fig. 8 ein erstes halbfertiges Gefafi eines 
Zwischenschrittes des Verfahrens der vorangehen- 
den Figuren zeigt; 

[0022] Fig. 9 einen vergrofierten Schnitt durch ein 
Detail des ersten halbfertigen Gefafces zeigt; 
[0023] Fig. 10 ein zweites halbfertiges GefaB eines 
Zwischenschritts des Verfahrens der vorangehenden 
Figuren zeigt; 

[0024] Fig. 11 einen vergrofierten Schnitt durch ein 
Detail des zweiten halbfertigen Gefafces zeigt; 
[0025] Fig. 12 eine auseinandergezogene Perspek- 
tivansicht eines fertigen Gefafces zeigt, das mit dem 
Verfahren erzeugt wurde; und 

[0026] Fig. 13 eine Perspektivansicht des fertigen 
Gefafies in Fig. 12 zeigt. 

[0027] Das Verfahren gemafc der vorliegenden Er- 
findung betrifft das Formen eines Topfes Oder einer 
Pfanne, der/die mit einem verstarkten Boden und An- 
tihaftflachen versehen ist. 

[0028] In Fig. 1 bis 3 sind drei Ausfuhrungen eines 
Plattenelementes, das im Folgenden allgemein mit 1 
gekennzeichnet ist, dargestellt, die, wie in Fig. 4 bis 
11 dargestellt ist, sich zum Einsatz bei dem hieroffen- 
barten Verfahren eignen. Im Folgenden kennzeich- 
nen die gleichen Bezugszeichen Teile, die in den ver- 
schiedenen Ausfuhrungen eine gl'eiche Funktion er- 
fullen. 

[0029] Die Plattenelemente 1 in Fig. 1 bis 3 beste- 
hen aus einem Metallmaterial einer relativ hohen 
Harte, das auf dem Gebiet der Kochgefafie, wie bei- 
spielsweise Topfen oder Pfannen, eingesetzt werden 
kann, die aus einem relativ weichen Metallmaterial 
hergestellt werden und ausgehend von einem fla- 
chen Element, das in den nachsten Figuren mit 2 ge- 
kennzeichnet ist, aus dem relativ weichen Metallma- 
terial hergestellt werden. 

[0030] Was die Materialien angeht, so handelt es 
sich bei dem relativ weichen Metallmaterial beispiels- 
weise, ohne dass dies eine Einschrankung darstellt, 



um Aluminium, das herkommlicherweise bei der Her- 
stellung der Gefafie eingesetzt wird, oder eine Legie- 
rung, die im Wesentlichen aus diesem Metall besteht. 
Das relativ weiche Metallmaterial, das bei den Aus- 
fuhrungen des Verfahrens eingesetzt wird, die im Fol- 
genden offenbart werden, ist Aluminium. 
[0031] Was hingegen das Metallmaterial mit relativ 
hoher Harte angeht, so muss es eine Harte haben, 
durch die es in der Lage ist, das relativ weiche Metall- 
material zu verformen. 

[0032] Ein Beispiel eines Metallrnaterials mit relativ 
hoher Harte, das sich fur den Einsatz beim Verfahren 
gemafi der Erfindung eignet, ist rostfreier Stahl, der, 
ohne dass Beschichtungen erforderlich sind, den ty- 
pischen Korrosionserscheinungen widerstehen kann, 
denen Kochgefafce wahrend ihrer Lebensdauer aus- 
gesetzt sind. 

[0033] Das heifit, um ein Kochgefafi zu erzeugen, 
das sich zum Erhitzen mit magnetischer Induktion 
eignet, wird ein Metallmaterial mit relativ hoher Harte, 
das mit geeigneten magnetischen Eigenschaften 
ausgestattet ist, bevorzugt. Vorteilhafterweise han- 
delt es sich bei einem Typ Metallmaterial mit relativ 
hoher Harte, das in den im Folgenden offenbarten 
Ausfuhrungen eingesetzt wird, um ferritischen rost- 
freien Stahl, der kurz als ferritischer Stahl bezeichnet 
wird. 

[0034] Weitere Beispiele fur ferritische Stahle, die 
sich fur diese Aufgaben eignen, sind Stahle mit ei- 
nem Kohlenstoffgehalt von vorzugsweise wenigerals 
0,15% und einem Chromgehalt von mehr als 15%, 
wie AISI 405, AISI 430, AISI 434. 
[0035] Das Plattenelement 1 ist im Wesentlichen 
scheibenformig und umfasst einen kreisformigen 
Rand 3, eine erste Flache 4, die an dem flachen Ele- 
ment 2 haften kann, sowiie eine zweite Flache 5, die 
nach aufien freiliegen kann. 

[0036] . Das Plattenelement 1 ist mit einer Vielzahl 
von Spitzen 6 versehen, die integral mit dem Platten- 
element 1 ausgebildet sind und auf im Wesentlichen 
vertikale Weise von der ersten Flache 4 vorstehen. 
[0037] Im Allgemeinen sind die Spitzen 6 ringformig 
an dem Rand 3 angeordnet und gegebenenfalls auch 
von der massiven Metallschicht des Plattenelemen- 
tes 1 ausgehend ausgebildet. 

[0038] Im ersten Fall werden die Spitzen 6 bei- 
spielsweise durch Scheren und Biegen vorzugsweise 
mit einer durchgehenden und ununterbrochenen Ver- 
teilung an dem Rand 3 erzeugt. 
[0039] Im zweiten Fall werden die Spitzen 6 durch 
Stanzen hergestellt, das unter Einsatz eines Stanz- 
stempels mit einem Dorn und flachen Seitenflachen 
ausgefuhrt wird, an die sich scharte Kanten anschlie- 
fcen. Dabei dringt der Dorn des Stanzstempels in die 
Metallschicht ein, und gleichzeitig schneiden die 
scharfen Kanten die Rander der Spitzen und die Vor- 
derseiten biegen die so ausgebildeten Spitzen nach 
oben. 

[0040] Die Anzahl von Spitzen 6, die mit jedem Dorn 
ausgebildet wird, hangt von der Anzahl der Seitenfla- 



3/16 



DE 600 02 191 12 2004.02.05 



chen des Dorns ab. Jedem Dorn entspricht des Wei- 
teren ein Loch 7, an dem Spitzen 6 in dieser Anzahl 
ausgebildet werden. 

[0041] Vorteilhafterweise stellt ein Dorn mit quadra- 
tischem Querschnitt vier Spitzen 6 fur jedes Loch 7 
her, wobei jede Spitze 6 einen Scheitel mit einer 
Spreizung von ungefahr 90° hat. 
[0042] In jedem Fall hat jede Spitze 6 einen Scheitel 
mit einem Spreizwinkel, derim Bereich zwischen 75° 
und 105° liegt, um eine wirkungsvolle Eindringfahig- 
keit und einen Querschnitt zu gewahrleisten, der der 
axialen Spannung einen geeigneten Widerstand ent- 
gegensetzt. 

[0043] Unter Bezug auf Fig. 1 ist zu sehen, dass ein 
erstes Plattenelement 1a einen Kreis aus Spitzen 6, 
die von dem Rand 3 vorstehen, sowie eine Vielzahl 
von Lochern 7 umfasst, die jeweils entsprechende 
Spitzen 6 aufweisen, die in einem Mittelabschnitt 8 
des Plattenelementes 1a zusammengefasst sind. 
Das erste Plattenelement 1a umfasst einen vollstan- 
digen Kreis 9, der durch den Rand 3 begrenzt wird 
und die Locher 7 sowie die entsprechenden Punkte 6 
umschlieftt. 

[0044] Wie unter Bezugnahme auf Fig. 2 zu sehen 
ist, ist ein zweites Plattenelement 1b ringformig aus- 
gebildet und hat eine mittlere kreisformige Offnung 
10. 

[0045] Das zweite Plattenelement 1 b umfasst einen 
Kreis von Punkten 6, die von dem Rand 3 vorstehen, 
sowie eine Vielzahl von Lochern 7, die jeweils ent- 
sprechende Spitzen 6 aufweisen, die gleichmaflig an 
einem Zwischenkreis zwischen dem Rand 3 und der 
Offnung 10 entlang beabstandet sind. 
[0046] Unter Bezugnahme auf Fig. 3 ist zu sehen, 
dass ein drittes Plattenelement 1 in einer Vollschei- 
benform ausgebildet ist und einen Kreis von Spitzen 
6, die von dem Rand 3 vorstehen, sowie einen vollen 
Abschnitt des Korpers der Scheibe umfasst. 
[0047] Unter Bezugnahme auf Fig. 4 bis 11 wird im 
Folgenden das Verfahren zur Herstellung gemaft der 
Erfindung offenbart. 

[0048] Das Verfahren umfasst einen Anfangsschritt 
bei der Abfolge der Herstellung, der in der Bereitstel- 
lung des flachen Elementes 2 aus einem Metallmate- 
rial besteht. In der gegenwartig bevorzugten Ausfuh- 
rung handelt es sich bei dem flachen Element um 
eine Scheibe vorgegebener Dicke, die dazu geeignet 
ist, uber die folgenden Schritte zu einem zylindri- 
schen KochgefaG mit einem kreisformigen Quer- 
schnitt umgewandelt zu werden. 
[0049] Es liegt auf der Hand, dass von einem Ele- 
ment mit einer anderen Form ausgehend ein GefafJ 
mit einer davon verschiedenen Form erzeugt werden 
kann, d.h., von einem Ellipsoid ausgehend, eines mit 
einem ellipsoidischen Querschnitt Oder, von einem im 
Wesentlichen vierseitigen Element ausgehend, eine 
prismatische Kasserolle. 

[0050] Die Aluminiumscheibe, die im Folgenden 
das flache Element 2 bildet und in den Figuren des- 
gleichen mit 2 gekennzeichnet ist, durchlauft einen 



ersten Schritt der Oberflachen-Polierbehandlung, bei 
dem eine moglicherweise oxidierte Schicht entfernt 
wird. 

[0051] Diese Oberflachenbehandlung kann mit je- 
dem beliebigen Oberflachenentfernungsverfahren 
ausgefuhrt werden, so beispielsweise Beizen, Schlei- 
fen, Abbimsen, Sandstrahlen und dergleichen. 
[0052] Die bevorzugte Behandlung ist das Beizen, 
da, wie sich mit einem Mikroskop beobachten lasst, 
die Oberflachenbeschaffenheit des Aluminiums nach 
dem Beizen eine Vielzahl von Poren aufweist, die 
eine Oberflachenoffnung mit einem schmaleren Ab- 
schnitt und einem aufgeweiteten Loch umfassen. 
[0053] Diese Porenstruktur eignet sich besonders 
zur Aufnahme einer Uberzugsschicht, beispielsweise 
vom Polymer-Typ. 

[0054] Auf der Scheibe 1 sind eine erste Flache 11, 
die sich dazu eignet, die Auftenflache des Gefafies 
zu bilden, das hergestellt wird, sowie eine zweite Fla- 
che 12 sichtbar, die sich dazu eignet, die Innenflache 
des Gefafies zu bilden, dargestellt wird. 
[0055] Das Verfahren gemafc der Erfindung umfasst 
einen ersten Schritt des Auftragens einer oder meh- 
rerer aufcerer Uberzugsschichten 13 auf der ersten 
Oberflache 11. 

[0056] Das Auftragen der aufteren Uberzugsschicht 
13 kann mit einem der folgenden bekannten Verfah- 
ren durchgefuhrt werden: mit einer Spruheinrichtung 
oder einer Walze, jedoch auch durch eine Siebdruck- 
schablone, wobei ein Glattwerkzeug daruber gefuhrt 
wird, um spezielle Strukturen auf der ersten Oberfla- 
che auszubilden. 

[0057] In einer bevorzugten Ausfuhrung des vorlie- 
genden Verfahrens geschieht das Auftragen der au- 
fceren Uberzugsschicht 13 mittels einer Walze, die in 
Fig. 4 mit 14 gekennzeichnet ist und einen vorgege- 
benen Auftragdruck auf die erste Flache 11 ausubt. 
[0058] Ein derartiges Auftrageerfahren ermoglicht 
das Ausbilden einer oder mehrerer aufcerer Uber- 
zugsschichten 13 mit einer vorgegebenen und ge- 
steuerten Dicke, wobei die innerste Schicht in die Po- 
ren des Aluminiums eindringt. 

[0059] In einer bevorzugten Ausfuhrung des vorlie- 
genden Verfahrens besteht die aufcere Uberzugs- 
schicht 13 aus Antihaft-Polymersubstanzen, die 
moglicherweise mit Pigmenten vermischt sind, die 
der ersten Oberflache eine bestimmte Farbung ver- 
leihen. 

[0060] Die bevorzugte Polymersubstanz ist ein 
PTFE in einem Trockenmasseanteil, der zwischen 30 
und 75% liegt. 

[0061] Die Gesamtauftragsdicke der aufteren 
Schicht bzw. Schichten 13 liegt im Bereich 5-50 |jm, 
vorzugsweise im Bereich 20-40 pm. 
[0062] Die aufiere Schicht bzw. Schichten 13, die 
auf die Scheibe 1 aufgetragen wird/werden, wird/wer- 
den dann durch Erwarmen fixiert, das eine Polymeri- 
sierung des Grundmaterials und eine Stabilisierung 
des Pigments bewirkt. 

[0063] Dieses Erwarmen wird vorzugsweise durch 
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Brennen bei einer Temperatur durchgefuhrt, die, urn 
eine ausreichende Polymerisierung zu erreichen, 
giinstigerweise uber 380°C und unter 480°C liegt. 
[0064] Der bevorzugte Brenntemperatur-lntervall- 
bereich liegt zwischen 390°C und 450°C. 
[0065] In jedem Fall ist die Erwarmungszeit auf we- 
nige Minuten beschrankt und auf jeden Fall kurzerals 
10 Minuten. 

[0066] Das Verfahren zum Herstellen gemafc der 
vorliegenden Erfindung umfasst einen Schritt, bei 
dem ein Plattenelement 11 bereitgestellt wird, wie es 
oben unter Bezugnahme auf Fig. 1 bis 3 beschrieben 
ist. 

[0067] Nach dem ersten Schritt des Auftragens um- 
fasst das Verfahren gemafc der vorliegenden Erfin- 
dung einen Schritt, in dem das Eindringen der Spit- 
zen in die Dicke des flachen Elementes, d.h. der Alu- 
miniumscheibe 1, durch Drucken bewirkt wird. 
[0068] Der Schritt des Druckens kann beispielswei- 
se durch Pressstanzen (Fig. 5) des Plattenelemen- 
tes 1 auf die erste Flache 11 der Scheibe 2 stattfin- 
den. 

[0069] Nach dem Drucken wird das Haften der ers- 
ten Flache 4 des Plattenelements 1 auf der ersten 
Flache 11 bewirkt, und zwar insbesondere an einem 
Abschnitt der Scheibe 2 am Boden des Kochgefafces, 
das hergestellt wird, der allgemein mit 20 bezeichnet 
ist. 

[0070] Zu diesem Zweck ist der Durchmesser des 
Plattenelementes 1 kleiner oder fast genauso groft 
wie der des Bodenabschnitts 20. 
[0071] Urn eine Verformung und einen Verlust an 
Planaritat der Scheibe 2 aufgrund der inneren Span- 
nungen, die durch die Belastung beim Pressstanzen 
und das Eindringen der Spitzen 2 verursacht werden, 
zu vermeiden, kann das Drucken gleichzeitig mit dem 
Wirken eines Druckstangenelementes stattfinden. 
[0072] Ein derartiges Druckstangenelement kann 
beispielsweise eine ringformige Druckplatte umfas- 
sen, die den Umfang des Prageelementes um- 
schliefct, wie dies in Fig. 5 mit 15 angedeutet ist. Die- 
se Platte ist mit dem Prageelement 15 durch elasti- 
sche Elemente, z.B. Spiralfedern, verbunden, die urn 
eine Strecke zusammengedruckt werden konnen, die 
der Pragetiefe entspricht, um so teilweise den darauf 
ausgeiibten Druck zu absorbieren. 
[0073] Vorteilhafterweise wird durch die Wirkung 
des Druckstangenelementes ein Druck ausgeubt, der 
niedriger ist als 50% des Gesamtdrucks, der von dem 
Prageelement 15 ausgeubt wird, und zwar vorzugs- 
weise ungefahr 20% betragt. 

[0074] So wird der Druck des Druckstangenelemen- 
tes auf einen Bereich ausgeubt, der den Bodenab- 
schnitt 20 ringformig umschliefit 
[0075] Das Pressstanzen, das auf einer Platte mit 
^planer Oberflache und insbesondere durch die Wir- 
kung des Druckstangenelementes durchgefuhrt wird, 
bedeutet eine begrenzte Belastung fur die Scheibe 2. 
[0076] Die Spitzen dringen uber ihre gesamte Hohe 
in das Innere der Scheibe 2 ein. Das Eindringen, das 



durch das Zusammendrucken bewirkt worden ist, fin- 
det im Wesentlichen vertikal statt (Fig. 8 und 9). 
[0077] Durch die enge Verbindung zwischen der 
Scheibe 2 aus einem relativ weichen Material und 
dem Plattenelement 1 aus einem harteren Material 
wird eine umfassende Verstarkung des in das Auf- 
bringen des Plattenelementes 1 invofvierten Ab- 
schnitts erzeugt. 

[0078] Des Weiteren bewirkt das Eindringen einer 
Vielzahl von Spitzen 6, die nahe beieinander liegen, 
eine ortlich begrenzte Kaltverfestigung des weiche- 
ren Materials der Scheibe 2, die zu einer Versteifung 
der Scheibe 2 fuhrt. 

[0079] In diesem Stadium des Herstellungsverfah- 
rens ist, obwohl das Eindringen der Spitzen 6 eine 
stabile Verbindung ermoglicht, diese nicht optimal fur 
die Einsatzzwecke, fur die Kochgefafte bestimmt 
sein konnen. 

[0080] Am Ende des oben beschriebenen Press- 
stanzen umfasst das Verfahren gemafi der Erfindung 
einen zweiten Schritt des Auftragens einer oder meh- 
rerer innerer Uberzugsschichten 16 auf die zweite 
Flache 12 (Fig. 6). 

[0081] Das Auftragen der inneren Schicht 16 kann 
mit einem der folgenden bekannten Verfahren durch- 
gefuhrt werden: mit einer Spruhvorrichtung oder ei- 
ner Walze, jedoch auch durch eine Siebdruckschab- 
lone hindurch, wobei ein Glattwerkzeug daruber ge- 
fuhrt wird, um spezielle Strukturen auf der zweiten 
Flache 12 auszubilden. 

[0082] Gemafi einem bevorzugten, jedoch nicht 
ausschlie&lichen Verfahren der vorliegenden Ausfuh- 
rung besteht die innere Schicht 16 aus einer Vielzahl 
von Teilschichten, die nacheinander mit einer Walze 
aufgebracht werden, die in Fig. 6 mit 17 gekenn- 
zeichnet ist. 

[0083] Auch in diesem Fall ermoglicht es dieses 
Auftragverfahren, eine oder mehrere auftere Uber- 
zugsschichten 16 mit einer vorgegebenen und ge- 
steuerten Dicke auszubilden, wobei die innerste 
Schicht in die Poren des Aluminiums eindringt. 
[0084] In einer bevorzugten Ausfuhrung des vorlie- 
genden Verfahrens besteht die innere Uberzugs- 
schicht 16 aus Antihaft-Polymermaterialien. 
[0085] Bei dem bevorzugten Polymermaterial han- 
delt es sich um ein PTFE in einem Trockenmassean- 
teil, der allgemein im Bereich 30-75%, vorzugsweise 
im Bereich 40-60%, liegt. 

[0086] Die Gesamtauftragsdicke der inneren 
Schicht bzw. Schichten 10 liegt im Bereich 5-50 |jm, 
vorzugsweise im Bereich 20-40 pm. 
[0087] In jedem Fall kann die so aufgetragene inne- 
re Schicht 16 die Abdrucke, die moglicherweise beim 
vorangehenden Schritt des Pragens auf der zweiten 
Flache 12 verblieben sind, verbergen, d.h. unsichtbar 
machen. 

[0088] Die innere Schicht bzw. Schichten 16, die so 
auf die Scheibe 1 aufgetragen wurde/n, wird/werden 
dann durch Erhitzen fixiert, das eine Polymerisierung 
des Grundmaterials bewirkt. 
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[0089] Wenn eine glatte innere Schicht 10 erforder- 
lich ist, wird diese Erhitzen durch Brennen bei einer 
Temperatur ausgefuhrt, die, um eine geeignete Poly- 
merisation zu erreichen, gunstigerweise uber 380°C 
und unter480°C liegt. 

[0090] Der bevorzugte Brenntemperatur-lntervall- 
bereich liegt zwischen 420°C und 450°C. 
[0091] In jedem Fall ist die Erhitzungszeit nicht lan- 
ger als wenige Minuten und auf jeden Fall kurzer als 
10 Minuten. 

[0092] Wenn stattdessen eine Bodenflache ge- 
wunscht wird, die mit Oberflachenunebenheit verse- 
hen ist, um den Verlauf.und die Schneidwirkung von 
Werkzeugen abzuleiten, die unvorsichtigerweise auf 
der Bodenflache verwendet werden, so beispielswei- 
se Besteck, Messer, Schneebesen und dergleichen, 
muss, um eine zweite Anordnung unebener innerer 
Schichten an der inneren Schicht 1 6 anzuhaften, letz- 
tere auf eine niedrigere Temperatur erhitzt werden, 
die vorteilhafterweise im Bereich 380°C-420°C liegt. 
[0093] Dieses Erhitzen bewirkt ein teilweises Sin- 
tern des Antihaftmaterials. 

[0094] Anschliefiend kann die zweite Anordnung 
unebener innerer Schichten auf die fixierte auftere 
Schicht 16 aufgetragen werden, so beispielsweise 
durch Siebdruckauftrag, durch den die Anordnung 
eine spezielle Struktur erhalt, so beispielsweise in 
Schachbrettform, Waben oder anderen Strukturen, 
die Beschriftungen und/oder Ziermuster umfassen. 
[0095] Eine derartige Anordnung kann sich uber ei- 
nen Teil der zweiten Flache 12 der Scheibe 1 erstre- 
cken, vorzugsweise an der Innenflache des Bodens 
des Gefaftes, das hergestellt wird. 
[0096] Die Dicke der Anordnung liegt in einem Be- 
reich zwischen 5 und 50 pm, um Unebenheit mit 
gleichmafiiger Hohe zu erzeugen. Vorzugsweise liegt 
die Dicke der Anordnung in einem Bereich zwischen 
20 und 45 pm. 

[0097] Des Weiteren muss eine derartige Anord- 
nung auf eine Temperatur uber der Temperatur beim 
Erhitzen der inneren Schicht 10 erhitzt werden. Die- 
ser Unterschied betragt wenigstens 10°C, vorzugs- 
weise ungefahr 20°C. 

[0098] Die Temperatur beim Erhitzen der Anord- 
nung der unebenen inneren Schichten liegt in jedem 
Fall in einem Bereich zwischen 390°C und 450°C, 
vorzugsweise in einem Bereich zwischen 420°C und 
440°C. 

[0099] Selbst bei der aufceren Schicht 10 und der 
Anordnung, die nicht dargestellt sind, ist die Brenn- 
zeit in jedem Fall auf wenige Minuten beschrankt, 
vorzugsweise weniger als 10 Minuten. 
[0100] Dieses Erhitzen bewirkt vollstandiges Sin- 
tern der inneren Schicht 16 und der Anordnung, wo- 
durch es zu einer geeigneten molekularen Bindung 
zwischen ihnen kommt. 

[0101] Auf den zweiten Schritt des Auftragens fol- 
gend umfasst das Verfahren gemafc dervorliegenden 
Ausfuhrung einen Schritt des Formens der Scheibe 
2. 



[0102] Bei dem Verfahren gemafi der vorliegenden 
Erfindung wird dieses Formen durchgefuhrt, indem 
ein Schritt ausgefuhrt wird, in dem das flache Ele- 
ment 2 wenigstens am Bodenabschnitt 20 des Koch- 
gefafles, das hergestellt wird, einem Strecken unter- 
zogen wird. 

[0103] Dieses Formen findet in seiner aligemeins- 
ten Form an der Presse statt und findet insbesondere 
durch einen im Wesentlichen normalen Ziehvorgang 
statt, der unter Verwendung einer Matrize 18 und ei- 
nes Ziehstempels 19 durchgefuhrt wird, die mit Hilfe 
einer Druckstange zusammenwirken, die nicht dar- 
gestellt ist (Fig. 7). 

[01 04] Es liegt auf der Hand, dass der Ziehstempel 
19 auf die zweite Flache 12 der Scheibe 2 einwirkt, 
wahrend die Matrize 18 mit der ersten Flache 11 in 
Kontakt gebracht wird. 

[0105] Das Ziehen bewirkt ein radiaies Strecken an 
dem Bodenabschnitt 20, dessen Dicke einer Zugver- 
formung unterzogen wird. 

[0106] Das Ziehen ist vorzugsweise einfach und 
schliefit lediglich einen Pressvorgang unabhangig 
von der Form des herzustellenden Gefafies ein. 
[0107] Mit dem oben beschriebenen Prozess lasst 
sich jede beliebige Art Topf oder Pfanne herstellen: 
Pfannen, Kasserollen und Tiegel mit mehr oder weni- 
ger hohen Seitenwanden, zylindrische oder ellipsoi- 
disch geschnittene Topfe, Kuchenformen, schalen- 
formige oder umgekehrt kegelstumpfformige Topfe 
oder Kasserollen, solange sie den Bodenabschnitt 20 
aufweisen, der im Wesentlichen plan oder in jedem 
Fall konvex ist, um Ausbauchungen zu vermeiden, 
die auf Warmebelastung zuruckzufuhren sind. 
[01 08] Auf dem Bodenabschnitt 20 wird das Platten- 
element 1 aufgebracht. 

[0109] Aufgrund des Streckens der Dicke des Bo- 
denabschnitts wird die Verformung der Spitzen 6, die 
in die Scheibe 1 eingefuhrt sind, bewirkt, wodurch 
wiederum die Spitzen 6 selbst im Inneren der Dicke 
festgehalten werden. 

[0110] Als das Festhalten ist ein Biegen des Endes 
jeder Spitze 6 zu verstehen, das von der Vertikalen 
gelost wird, an der die Spitzen 6 in die Dicke einge- 
drungen sind. 

[0111] So wird eine mogliche Verschiebung des 
Plattenelementes 1 in der vertikalen Richtung 
schliefilich vermieden. 

[0112] Des Weiteren wird durch das Festhalten die 
Verbindung zwischen dem Plattenelement 1 und der 
Scheibe 2 fester, und die Verstarkung des Bodenab- 
schnitts 20 kann im Vergleich zu den Aufbringverfah- 
ren der bekannten Plattenelemente verbessert wer- 
den, ohne dass thermische und/oder mechanische 
Belastung der Materialien verursacht wird, die nicht 
bereits im Wesentlichen von den ublichen Herstel- 
lungsverfahren fur Kochgefafte vorgesehen ist. 
[0113] Wenn das halbfertige Gefafi das Ziehen 
durchlaufen hat, kann das Gefaft selbst mit dem Be- 
schneiden des Randes des Gefafies, moglicherwei- 
se in einem Schritt, der mit dem Drehen einhergeht, 
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sowie mit dem Hinzufugen von Griffen M, Deckeln 
und anderen moglichen Zubehorteilen fertig bearbei- 
tet werden. 

[0114] Sowirdein Kochgefafc R (Fig. 12, 13)herge- 
stellt, so beispielsweise ein pfannenformiges, mit le- 
diglich einem vorstehenden Griff M, das einen Bo- 
denabschnitt 20 hat, der mit einem Plattenelement 1 
verstarkt ist. 

[0115] Das Plattenelement 1 weist eine Vielzahl von 
Spitzen 6 auf, die aus einem Stuck mit dem Plattene- 
lement 1 bestehen, das in den Bodenabschnitt 20 ge- 
nagelt und im Inneren der Dicke desselben gebogen 
wird, wodurch das Plattenelement 1 im Wesentlichen 
in dem Bodenteil 20 festgehalten wird. 
[0116] Vorteilhafterweise wird das Plattenelement 1 
auf der Aufienflache des Kochgefafces R in dem Be- 
reich angebracht, der dazu dient, auf einer Unterlage 
aufzusitzen. 

[0117] In Fig. 13 ist eine Pfanne dargestellt, an der 
ein Plattenelement 1b, wie es in Fig. 2 dargestellt ist, 
angebracht ist. 

[0118] Das mit dem Verfahren gemaft der Erfindung 
erzeugte GefalJ weist beachtliche Antihafteigen- 
schaften sowohl innen als auch aulien auf, wobei die 
Antihaftschichten langlebig sind. 
[01 1 9] Des Weiteren wird bei der mit einem unebe- 
nen inneren Boden versehenen Ausfuhrung auch ein 
verbesserter Schutz vor Schaden gewahrleisfet, die 
auf den falschen Einsatz von Kuchengeraten zuruck- 
zufuhren sind. 

[0120] An dem oben beschriebenen Verfahren zum 
Herstellen von Kochgefafcen mit einem verstarkten 
Boden kann der Fachmann verschiedene Abwand- 
lungen und Veranderungen vornehmen, urn mogliche 
weitere Bedurfnisse zu befriedigen, wobei aile im 
Schutzumfang der vorliegenden Erfindung einge- 
schlossen sind, wie er in den beigefugten Anspru- 
chen definiert ist. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen von KochgefafJen, 
insbesondere Topfen und/oder Pfannen und derglei- 
chen, von dem Typ, der von einem flachen Element 
(2) aus einem relativ weichen Metallmaterial ausge- 
hend geformt wird und einen Bodenabschnitt (20) 
umfasst, dadurch gekennzeichnet, dass es die fol- 
genden Schritte umfasst: 

- Bereitstellen eines Plattenelementes (1) aus einem 
Metallmaterial mit relativ hoher Harte, das mit einer 
Vielzahl von Spitzen (6) versehen ist, die von einer 
Flache desselben (4) vorstehen; 

- durch Drucken des Plattenelementes (1) auf das 
Plattenelement (2) Bewirken, dass die Spitzen (6) in 
die Dicke des flachen Elementes (2) eindringen und 
die Flache (4) des Plattenelementes (1) an einem Ab- 
schnitt (20) des flachen Elementes am Boden des 
Kochgefafles haftet; 

- Strecken des flachen Elementes (2) wenigstens an 
dem Bodenabschnitt (20), wodurch die Spitzen (6) 



verformt und im Inneren der Dicke festgehalten wer- 
den. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei das Metall- 
material mit relativ hoher Harte ein rostfreier Stahl ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei das 
Material mit relativ hoher Harte zur Erwarmung durch 
Induktion geeignet ist. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, wobei das Materi- 
al mit relativ hoher Harte ein ferritischer rostfreier 
Stahl ist. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, wobei der ferriti- 
sche rostfreie Stahl einen Kohlenstoffgehalt von we- 
niger als 0,15% und einen Chrom-Gehalt von mehr 
als 15% hat. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 , wobei die Spitzen 
(6) integral mit dem Plattenelement (1) ausgebildet 
werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, wobei die Spitzen 

(6) durch Scheren und Biegen an einer Kante (3) des 
Plattenelementes (1) ausgebildet werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 1 , wobei die Spitzen 
ausgefuhrt werden, indem das Plattenelement (1 ) mit 
einem Stempel gestanzt wird, der einen Dorn auf- 
weist und mit planen Seitenflachen versehen ist, die 
durch scharfe Kanten an dem entsprechenden Loch 

(7) verbunden sind, das durch das Stanzen ausgebil- 
det wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 1 , wobei jede Spitze 
(6) einen Scheitelpunkt mit einem Spreizwinkel hat, 
der im Bereich von 75° bis 105° liegt. 

10. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Spit- 
zen (6) im Wesentlichen vertikal von der Flache (4) 
des Plattenelementes (1) vorstehen. 

1 1 . Verfahren nach Anspruch 1 , wobei das flache 
Element (2) eine Scheibe ist. 

12. Verfahren nach Anspruch 1, wobei das relativ 
weiche Metallmaterial im Wesentlichen auf Alumini- 
um basiert. 

13. Verfahren nach Anspruch 1, wobei der 
Schritt, in dem durch Drucken des Plattenelementes 
(1) auf das flache Element (2) bewirkt wird, dass die 
Spitzen (6) in die Dicke des flachen Elementes (2) 
eindringen und die Flache (4) des Plattenelementes 

(1) an einem Abschnitt (20) des flachen Elementes 

(2) am Boden des Kochgefaftes haftet, durch Pres- 
stanzen des Plattenelementes (1) auf eine Flache 
(11) des flachen Elementes (1) stattfindet. 
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14. Verfahren nach Anspruch 1 , wobei die Flache 
(4) des Plattenelementes (1) an einer ersten Flache 
(11) des flachen Elementes (2) haftet, die sich dazu 
eignet, die Auftenflache des Kochgefaftes (R) zu bil- 
den. 

15. Verfahren nach Anspruch 1, wobei dem 
Schritt, bei dem durch Driicken des Plattenelementes 
(1) auf das flache Element (2) bewirkt wird, dass die 
Spitzen (6) in die Dicke des flachen Elementes (2) 
eindringen und die Flache (4) des Plattenelementes 

(1) an einem Abschnitt (20) des flachen Elementes 

(2) am Boden des Kochgefafies haftet, ein Schritt des 
Auftragens einer oder mehrerer aufterer Uberzugs- 
schichten (13) auf eine erste Flache (11) der Flachen 
(11, 12) des flachen Elementes (2) vorangeht. 

16. Verfahren nach Anspruch 1, wobei auf den 
Schritt, in dem durch Driicken des Plattenelementes 
(1) auf das flache Element (2) bewirkt wird, dass die 
Spitzen (6) in die Dicke des flachen Elementes (2) 
eindringen und die Flache (4) des Plattenelementes 

(1) an einem Abschnitt (20) des flachen Elementes 

(2) am Boden des Kochgefafces haftet, vor dem an- 
schliefcenden Schritt des Streckens ein Schritt des 
Auftragens einer oder mehrerer innerer Oberzugs- 
schichten (16) auf eine zweite Flache (12) der Fla- 
chen (11, 12) des flachen Elementes (2) folgt. 

17. Verfahren nach Anspruch 15 und 16, wobei 
das flache Element (2) vor den Schritten des Auftra- 
gens der Uberzugsschichten (13, 16) einen Schritt 
der Oberflachenpolierbehandlung durchlauft, bei 
dem eine mogliche oxidierte Schicht entfernt wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 17, wobei es sich 
bei dem Schritt der Oberflachenbehandlung urn Bei- 
zen handelt. 

19. Verfahren nach Anspruch 15, wobei das Auf- 
tragen der aufceren Schicht (13) mittels einer Walze 
(14) stattfindet, die einen vorgegebenen Auftrage- 
druck auf die erste Flache (11) ausub ( t. 

20. Verfahren nach Anspruch 15, wobei die au- 
fcere Uberzugsschicht (13) aus Antihaft-Polymersub- 
stanzen besteht. 

21. Verfahren nach Anspruch 20, wobei die Anti- 
haft-Polymersubstanzen mit Pigmenten vermischt 
sind. 

22. Verfahren nach Anspruch 20, wobei die Poly- 
mersubstanzen PTFE in einem Trockenmasseanteil 
umfassen, derzwischen 30% und 75% liegt. 

23. Verfahren nach Anspruch 15, wobei die Ge- 
samtauftragsdicke der aufceren Schicht (13) im Be- 
reich 5-50 pm, vorzugsweise im Bereich 15-40 pm, 
liegt. 



24. Verfahren nach Anspruch 20, wobei die au- 
fiere Schicht (13) durch Erwarmen fixiert wird, das 
vorzugsweise durch Brennen bei einer Temperatur 
von mehr als 380°C und weniger als 480°C, vorzugs- 
weise im Intervallbereich 390-450°C, uber eine Er- 
warmungszeit von weniger als 1 0 Minuten ausgefuhrt 
wird. 

25. Verfahren nach Anspruch 16, wobei die inne- 
re Schicht (16) aus einer Vielzahl von Teilschichten 
besteht, die nacheinander mit einem Walzenauftrag 
aufgetragen werden, aus Antihaft-Polymersubstan- 
zen besteht und durch Erwarmen fixiert wird, das 
durch Brennen bei einer Temperatur ausgefuhrt wird, 
die vorzugsweise im Bereich 380-420°C liegt, und 
auf die eine zweite Anordnung unebener innerer 
Schichten mit einer Dicke, die in einem Bereich von 
15 |jm bis 45 pnri liegt, aufgetragen wird, bei einer 
Temperatur fixiert wird, die wenigstens 10°C uber der 
Erwarmungstemperatur der inneren Schicht (10) 
liegt. 

26. Verfahren nach Anspruch 1 , wobei der Schritt 
des Streckens des flachen Elementes (2) durch Zie- 
hen stattfindet. 

27. Kochgefafc (R), das einen durch ein Strecken 
hergestellten Bodenabschnitt aus einem relativ wei- 
chen Material (20), verstarkt durch wenigstens ein 
Plattenelement (1) aus einem Metallmaterial mit rela- 
tiv hoher Harte, umfasst, dadurch gekennzeichnet, 
dass das wenigstens eine Plattenelement (1) eine 
Vielzahl von Spitzen (6) aufweist, die von einer Fla- 
che desseiben vorstehen, die an dem Bodenab- 
schnitt haftet, wobei die Spitzen aufgrund des Stre- 
ckens in die Dicke des Bodenabschnitts eindringen 
und innerhalb der Dicke gebogen werden, so dass 
ein erhebliches Festhalten ausgefuhrt wird. 

28. Kochgefafc (R) nach Anspruch 27, wobei das 
Metallmaterial mit relativ hoher Harte ein rostfreier 
Stahl ist. 

29. Kochgefaft (R) nach Anspruch 27 oder 28, 
wobei das Metallmaterial mit relativ hoher Harte zur 
Erwarmung durch Induktion geeignet ist. 

i 

30. Kochgefafc (R) nach Anspruch 29, wobei das 
Metallmaterial mit relativ hoher Harte ein ferritischer 
rostfreier Stahl ist. 

31. Kochgefaft (R) nach Anspruch 30, wobei der 
ferritische rostfreie Stahl einen Kohlenstoffgehalt von 
weniger als 0,15% und einen Chrom-Gehalt von 
mehr als 15% hat. 

32. Kochgefaft (R) nach Anspruch 27, wobei die 
Spitzen (6) integral mit dem Plattenelement (1) aus- 
gebildet sind. 
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33. Kochgefafc (R) nach Anspruch 27, wobei jede 
Spitze (6) einen Scheitelpunkt mit einem Spreizwin- 
kel hat, der im Bereich von 75° bis 105° liegt. 

34. Kochgefafc (R) nach Anspruch 27, wobei das 
flache Element (2) eine Scheibe ist. 

35. Kochgefafc (R) nach Anspruch 27, wobei das 
relativ weiche Metallmaterial im Wesentlichen auf 
Aluminium basiert. 

36. Kochgefafc (R) nach Anspruch 27, das eine 
Vielzahl von Lochern (7) umfasst, an denen jeweils 
entsprechende Spitzen (6) ausgebildet sind. 

Es folgen 7 Blatt Zeichnungen 
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